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© Behalter fur druckfeste Dosen und Verfahren zur Herstellung desselben. 



© Der vorliegende doppelwandige Behalter (1) fur 
druckfeste Dosen, wie sie in der Kosmetik-lndustrie 
bekannt sind, weist einen becherfdrmigen Innenbe- 
halter (5) und einen einstuckigen Aussenbehalter (4) 
auf. Der Halsansatz (11) des flaschenformig geform- 
ten Aussenbeha Iters (4) ist mit einer Einstulpung 
(13) versehen, durch welche im Innern des Aussen- 
behalters (4) eine ringformige Nut (14) gebildet wird 
und in welcher Nut (14) der Innenbehalter (5) befe- 
stigt ist 

Das Verfahren zur Herstellung eines solchen Behal- 
ters (1) sieht vor, dass der Innenbehalter (5) in den 
noch zylinderformigen Aussenbehalter (4) eingefuhrt 
wird; der Aussenbehalter (4) flaschenformig eingezo- 
gen und verforrht wird, ohne den Innenbehalter (5) 
zu deformieren; der Innenbehalter (5) in die durch 
die Verformung gebildete Nut (14) eingefuhrt und 
dort befestigt wird. Hilfsweise wird der die Nut (14) 
bildende Teil des Aussenbehalters (4) mit einer aus- 
sen umiaufenden Rille (19) versehen und/oder dieser 
Teil gegen den Halsansatz (11) des flaschenformi- 
gen Aussenbehalters (4) angelegt. 
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dem sich verjungenden Bereich dieses Aussenbe- 
halters, resp. dem Halsansatz, ist mindestens eine 
ringformige Einstulpung vorgesehen, welche derart 
in den Innenraum des Aussenbehalter ragt, dass 
die Einstulpung zusammen mit der Aussenbehalt- 
erwandung im Innenraum eine ringformige Nut bil- 
det, welche zu der dem sich verjungenden Bereich 
abgewandten Seite des Aussenbehalters hin often 
ist. In dieser Nut ist ein im wesentlichen becherfor- 
miger Innenbehalter befestigt. 

Die spezielle Ausbildung dieses Behalters fuhrt 
dazu, dass zur Fertigung einer druckfesten Dose 
nur jeweils zwei Teile miteinander verbunden wer- 
den; einerseits der Innenbehalter mit dem Aussen- 
behalter und andererseits der Aussenbehalter mit 
dem Ventildeckel, womit in einfacher Weise eine 
absolut druckdichte und betriebssichere Dose ge- 
schaffen werden kann. 

Die Vorteile des erfindungsgemassen Behal- 
ters betreffen also nicht nur die Betriebssicherheit 
und Langlebigkeit der mit diesen Behaltem herge- 
stellten Druckdosen, sondern betreffen besonders 
auch die fertigungstechnischen Aspekte. 

Vorteilhafterweise werden zur Herstellung die- 
ser Dosen Materialien verwendet, welche nicht nur 
druckbestandig und gasundurchlassig, sondern 
auch korrosionsbestandig und entsorgungsfreund- 
lich sind. Dabei kann Aluminium sowohl fur den 
komprimierbaren Innenbehalter, den druckfesten 
Aussenbehalter als auch fur den Ventildeckel ver- 
wendet werden. Das druckbestandige Verbinden 
von Materialien gleicher Art bietet dem Fachmann 
keine Schwierigkeiten. In einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform wird in die durch die Einbuchtung 
gebildete Nut ein fur das zu verbindende Material 
geeignet ausgewahlter Kleber auf Epoxybasis Oder 
ein mit Carboxylgruppen modifiziertes Polymer ein- 
gebracht und gehartet. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform 
ist die Oberflache des Innenbehalters spezieli be- 
handelt, insbesondere lackiert, urn chemische Re- 
aktionen des Innenbehaltermaterials mit dem Full- 
gut zu vermeiden. 

Insbesondere ist die das Fullgut aufnehmende 
Kammer des erfindungsgemassen Behalters min- 
destens teilweise mit einem Lack, Kunststoff Oder 
einem anderen geeigneten Schutzfilm uberzogen. 

Das zur Herstellung des erfindungsgemassen 
Behalters geschaffene Verfahren ist durch die 
Merkmale des vorliegenden Anspruch 7 gekenn- 
zeichnet und fuhrt in uberraschender Weise dazu, 
dass der Innenbehalter weder besonders vorge- 
formt noch in aufwendiger Weise nachgeformt zu 
werden braucht und doch ein betriebssicherer, 
zweiteiiiger Behalter geschaffen werden kann. 

Im besonderen wird bei der Herstellung des 
erfindungsgemassen Behalters in einem ersten 
Verfahrensschritt der becherformige Innenbehalter 



in den noch unverformten Aussenbehalter einge- 
fuhrt, derart dass die Bodenteile dieser Behaltertei- 
le zueinander benachbart liegen. Die axiale Aus- 
dehnung des Innenbehalters ist dabei geringer als 

5 diejenige des Aussenbehalters. Der den derart ein- 
gesetzten Innenbehalter uberragende Teil des Aus- 
senbehalters wird nun in einem zweiten Verfah- 
rensschritt erfindungsgemass verformt. ohne den 
Innenbehalter dabei zu deformieren. In einem drit- 

w ten Verfahrensschritt wird der obere Rand des In- 
nenbehalters in die durch die erfindungsgemasse 
Verformung des Aussenbehalters entstandene Nut 
geschoben und dort befestigt, insbesondere ver- 
klebt. 

15 In einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird der 

die Nut bildende Teil des Aussenbehalters zusatz- 
lich verformt und wird gegen den sich verjungen- 
den Teil des Aussenbehalters gelegt. 

Hilfsweise kann der die Nut bildende Teil des 
20 Aussenbehalters mit einer aussen umlaufenden Ril- 
le versehen werden, insbesondere um den Innen- 
behalter zusatzlich zu sichern. 

In einer Weiterbildung des erfindungsgemas- 
sen Verfahrens wird der mit dem Fullgut in Kontakt 
25 tretende Innenbehalter mindestens teilweise mit ei- 
nem geeigneten Schutzfilm beschichtet. Diese Be- 
schichtung ermoglicht es, den erfindungsgemas- 
sen Behalter auch fur technische Fluide, wie 
Silikon-Dichtungsmassen oder Schmierstoffe sowie 
30 fur Produkte aus der Lebensmittel- und Pharmain- 
dustrie geeignet zu machen. 

Weitere bevorzugte Merkmale der Erfindung 
ergeben sich aus den vorliegenden Anspruchen. 
Nachfolgend soil die Erfindung anhand eines 
35 speziellen Ausfuhrungsbeispiels und mit Hilfe der 
Figuren naher erlautert werden. Es zeigen: 
Figur 1 einen Querschnitt durch ein bekanVites drei- 
teiliges Dosenunterteil; 

Figur 2 einen Querschnitt durch ein bekanntes 
40 zweiteiliges Dosenunterteil; 

Figur 3 einen Querschnitt durch einen erfindungs- 
gemassen Behalter; 

Figuren 4a-d verschiedene Ausfuhrungsformen des 
erfindungsgemass verformten Behalters; 
45 Figur 5 eine schematische Darstellung des Verfah- 
rens zur Herstellung des erfindungsgemassen Be- 
halters. 

Der in Figur 1 dargestellte dreiteilige Behalter 
1 bekannter Art umfasst einen doppelwandigen Be- 
so halter 2 und einen Trichter 3, welcher doppelwandi- 
ge Behalter 2 im wesentlichen aus einem Aussen- 
behalter 4 und einem Innenbehalter 5 besteht. Der 
Aussenbehalter 4 ist aus Reinaluminium hergesteilt 
und in eine zylindrische Form gezogen, d.h. ist 
55 nahtlos. Der obere Behalterrand ist als Flansch 
ausgebildet, um mit dem Innenbehalter 5 und dem 
Trichter 3 geflanscht und gebordelt zu werden. Der 
Boden 7 des Aussenbehalters 4 ist nach innen 
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gewolbt und mit einem fur die Aufnahme eines 
Stopfens 8 vorgesehenen Bodenloch 9 versehen. 
Der in den Aussenbehalter 4 eingebrachte Innen- 
behalter 5 besteht ebenfails aus Reinalurninium 
und wird durch ein besonderes Verfahren z.B. 
durch weichgluhen in eine auf vorgegebene Weise 
faltbare Form gebracht. Die Befestigung erfolgt im 
Bordel 6 zwischen Aussenbehalter 4 und Trichter 
3. Dieser Trichter 3 ist ublicherweise aus Weiss- 
blech, ausnahmsweise auch aus Aluminium gefer- 
tigt. Der derart aufgebaute Behalter 1 wird nach 
Einfullen des zu verpackenden Produktes mit ei- 
nem vorgefertigten Ventilstuck verdeckelt, indem 
der Ventilteller mit der Trichteroffung verclincht 
wird. Im Zwischenraum 10 zwischen Aussenbehal- 
ter 4 und Innenbeutel 5 wird ein gewunschtes 
Druckmedium eingebracht und darin mit dem Stop- 
fen 8 gehalten. 

Figur 2 zeigt einen in der Offentlichkeit bekann- 
ten zweiteiligen Behalter 1 , bei welchem der Trich- 
ter 3 durch eine mit dem Aussenbehalter 4 einstuk- 
kig angeformte Dosenschulter 11 ersetzt ist. Der 
Innenbehalter 5 ist bei diesem Behalter 1 aus 
einem flexiblen Kunststoff, z.B. aus einem geeigne- 
ten Polyathylen gefertigt, urn das Einsetzen dieses 
Innenbehaiters 5 ohne nennenswerte Verletzungen 
uberhaupt moglich zu machen. Ein vorgeformter 
Kragen 12 des Innenbehaiters 5 Hegt nach erfolg- 
tem Einsetzen des Innenbehaiters 5 passgenau auf 
dem oberen Rand des Aussenbehalters 4. Urn den 
abgefullten Dosenunterteil 1 zu verschliessen, wird 
der obere Rand des Aussenbehalters 4 mit einem 
handelsublichen Alu- oder Blechventil verclincht. 
Dabei erweist sich wiederum das gleichzeitige ver- 
clinchen resp. verbordeln von drei unterschiedli- 
chen Materialien langfristig als nachteilig. 

In Figur 3 ist ein erfindungsgemasser Behalter 
1 dargestellt, bei welchem der Trichter 3 durch 
eine entsprechende Formgebung des Aussenbe- 
halters 4 ersetzt ist. Der erfindungsgemasse Behal- 
ter 1 umfasst damit nur zwei Bauteile, namlich 
einen besonders geformten Aussenbehalter 4 und 
einen Innenbehalter 5. Die Verformung des Aus- 
senbehalters 4 ist derart, dass in dem Bereich des 
Halsansatzes des flaschenformigen Aussenbehal- 
ters 4 eine ringformige Einstulpung 13 Hegt. Diese 
Einstulpung 13 ist derart gerichtet, dass im Innen- 
raum des Aussenbehalters 4 eine ringformige Nut 
14 gebildet wird. Der obere Rand des Innenbehai- 
ters 5 ist in dieser Nut 14 befestigt. Es versteht 
sich, dass fur die Befestigung jeder geeignete Kle- 
ber verwendet werden kann und dieser allenfalls 
mittels Hochfrequenz, Warmezufuhr oder dgl. in 
kontrollierter Weise gehartet werden kann. Insbe- 
sondere liegt es im Bereich des fachmannischen 
Konnens auch andere Befestigungsmittel, insbe- 
sondere weiiere Verformungen der Nut, vorzusehen 
und das Fertigungsverfahren entsprechend anzu- 



passen. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist so- 
wohl der Aussenbehalter 4 als auch der kompri- 
mierbare Innenbehalter 5 aus Aluminium gefertigt 
5 und wird fOr deren gegenseitige Befestigung ein 
auf Epoxybasis entwickelter Klebstoff verwendet. 
Solche Klebstoffe sind dem Fachmann hinlanglich 
bekannt und brauchen hier nicht weiter erlautert zu 
werden. In dieser bevorzugten Ausfuhrungsform 

to weist der Aussenbehalter einen nach innen ge- 
wolbten Boden 7 auf. Eine in diesem Boden 7 
vorgesehene Offnung 9 dient dem Einbringen des 
gewunschten Druckmediums, in den vom Innenbe- 
halter 5 und vom Aussenbehalter 4 gebildeteten 

75 Zwischenraum 10. Dieses Druckmedium sollte ei- 
nen Druck von bis zu 21 bar ausuben konnen, 
ohne dass der Aussenbehalter 4 dabei leckt. Der 
Innenbehalter 5 besteht in der bevorzugten Ausfuh- 
rungsform aus weichem Aluminium, wie es heute 

20 als Tubenmaterial bekannt ist und kann fur be- 
stimmte Zwecke in gewunschter Weise zusatzlich 
behandelt sein. Beispielsweise kann dieser Behal- 
ter mit einem Schutzbelag 15 versehen sein, wie 
dies in der EP-A-418 724 ausfuhrlich beschrieben 

25 ist, urn keine chemische Reaktion mit dem Fullgut 
eingehen zu konnen. Es versteht sich, dass der 
Innenbehalter 5 auch selbst aus einem produkt- 
kompatiblen Kunststoff gefertigt sein kann. 

In einer Weiterbildung des erfindungsgemas- 

30 sen Behalters ist der becherformige Innenbehalter 
5 in seinem Offnungsbereich etwas erweitert und 
weist sogar einen Rollrand auf. Damit kann der 
Innenbehalter 5 vom Aussenbehalter beabstandet 
werden und noch sicherer in der Nut 14 befestigt 

35 werden. Durch das Beabstanden der beiden Behal- 
terteile voneinander kann das Verhaltnis zwischen 
dem Volumen des Zwischenraumes 10 und dem 
Volumen des Innenbehaiters 5 in einfacher Weise 
verandert, d.h. den Wunschen des Dosenherstel- 

40 lers angepasst werden. Heute gebrauchliche Dosen 
weisen ein solches Volumenverhaltnis von 36:64 
auf. 

Figuren 4a-d zeigen mogliche zusatzliche Ver- 
formungen des die Nut 14 bildenden Teils des 

45 erfindungsgemassen Behalters 1. Dieser kann wie 
in Figur 4a dargestellt. an dem sich verjungenden 
Teii des Aussenbehalters 4 anliegen oder eine 
umlaufende Rille 19 aufweisen, wie sie bspw. in 
der Figur 4b dargestellt ist. Es versteht sich, dass 

so zur besseren Fixierung und Stabilisierung auch ein 
O-Ring 16 in die Nut 14 eingesetzt werden kann 
und/oder die Wandstarke der zu verbindenden Be- 
halterteile mindestens in diesem Bereich erhoht ist. 
In Figur 5 sind die wesentlichen Verfahrens- 

55 schritte fur die Herstellung eines erfindungsgemas- 
sen Behalters schematisch dargestellt. Ausgehend 
von einem ersten zylindrischen Behalter 4 und 
einem zweiten becherformigen Behalter 5 wird 
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beim vorliegenden Verfahren der zweite Behalter 5 
in den ersten Behalter 4 eingeschoben. Die geo- 
metrischen Dimensionen der beiden Behalter 4. 5 
sind einander angepasst und entsprechen norma- 
lerweise den Massen handelsublicher Dosen, d.h. 5 
170mm Hone bei 40mm Durchmesser fur 125ml 
Dosen, resp. 200mm Hohe bei 50mm Durchmes- 
ser fur 255ml Dosen. Wichtig ist jedoch, dass die 
axiale Ausdehnung des innenliegenden Behalters 5 
mindestens um so viel kleiner ist, als diejenige des 10 
Aussenbehalters 4, dass der Aussenbehalter 4 in 
einem zweiten Verfahrensschritt verformt werden 
kann. ohne dabei den Innenbehalter 5 zu deformie- 
ren. Beim bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel betragt 
dieser Langenunterschied etwa 20mm. Fur den 75 
dritten Verfahrensschritt wird der Innenbehalter 5 
gegen die Offnung geschoben, bis sein Rand in 
der Nut 14 liegt und sich dort etwas verklemmt. 
Hilfsweise wird nun in den die Nut 14 bildenden 
Teil des Aussenbehalters 4 von aussen eine um- 20 
laufende Rille 19 geformt, derart dass der Innenbe- 
halter 5 mit seinem oberen Rand nicht mehr aus 
der Nut 14 herausrutschen kann. Zur endgultigen 
Befestigung wird ein geeignetes Haftmittel 18 in 
diese Nut 14 eingebracht. Dabei hat es sich als 25 
besonders vorteilhaft erwiesen, leichtfliessenden 
Klebstoff, insbesondere einen Klebstoff mit einer 
Viskositat von 500 Poise durch die Oeffnung 9 im 
Boden 7 des Aussenbehalters 4 uber den leicht 
bombierten Boden des Innenbehalters 5 in die Nut 30 
14 einfliessen zu lassen, bis die Nut 14 damit 
aufgefullt ist. Es versteht sich aber von selbst, dass 
der Klebstoff auch durch die ventilseitige Oeffnung 
des Aussenbehalters eingefuhrt werden kann und 
dort appliziert wird, bevor der Innenbehalter 5 in 35 
die Nut 14 gebracht wird. 

Die Vorteile des beschriebenen Hersteilungs- 
verfahrens sind unmittelbar ersichtlich. Insbesonde- 
re braucht der Innenbehalter 5 keiner weiteren Ver- 
formung unterzogen zu werden und braucht der aq 
Aussenbehalter 4 nicht mehr mit einem zusatzli- 
chen Trichter 3 verbunden zu werden. Der Anwen- 
der ist frei einen weiteren Schutzbelag 15, wie z.B. 
in der EP-A-418 , 724 beschrieben, in der mit dem 
Fullgut in Kontakt tretenden Kammer 17 anzubrin- 45 
gen. 

Es versteht sich, dass die vorliegende Erfin- 
dung nicht auf das obige Ausfuhrungsbeispiel be- 
schrankt ist, sondern dass vielmehr weitere Modifi- 
kationen in der Gesialtung des Aussenbehalters 4, 50 
insbesondere fur die gegenseitige Befestigung der 
Behalter 4, 5 im Bereich des fachmannischen Kon- 
nens liegen. Beispielsweise kann die Nut 14 weiter 
versteift werden, oder lassen sich beliebige Be- 
schichtungen anbringen, um den Behalter produkt- 55 
kompatibel auszurusten. Insbesondere lassen sich 
durch die Verwendung von aus gleichem Material 
gefertigten Bauteilen alle unerwunschten metalli- 
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schen Effekte, wie sie bei handelsublichen Dosen 
auftreten, vermeiden. 

Die erfindungsgemassen Behalter zeichnen 
sich somit durch eine kostengunstige Herstellungs- 
weise und hohe Langzeitstabilitat, d.h. Sicherheit 
aus. 

Patentanspruche 

1. Doppelwandiger Behalter (1) fiir eine trichter- 
freie und druckfeste Dose, wie sie zur Abgabe 
von fliessfahige Produkten, insbesondere von 
Kosmetikprodukten verwendet wird, 

welcher Behalter (1) einen aus einem Stuck 
gefertigten flaschenformigen Aussenbehalter 

(4) sowie einen komprimierbaren Innenbehalter 

(5) umfasst, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
der komprimierbare Innenbehalter (5) die Form 
eines becherformigen, d.h. eines nach oben 
offenen zylindrischen oder konischen Hohlkor- 
pers aufweist, 

der flaschenformige Aussenbehalter (4) im Be- 
reich seines Halsansatzes (11) eine ringformi- 
ge Einstuipung (13) aufweist, 
der Innenbehalter (5) an seinem oberen Rand 
in der, durch diese Einstuipung (13) im Innen- 
raum des Aussenbehalters (4) gebildeten, ring- 
formigen Nut (14) befestigt ist. 

2. Doppelwandiger Behalter (1) nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass zur Befestigung 
des Innenbehalters (5) in der Nut (14) beson- 
dere Befestigungsmittel, insbesondere ein auf 
Epoxybasis beruhendes Haftmittel (18) vorge- 
sehen sind. 

3. Doppelwandiger Behalter (1) nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Wandstarke 
des Aussenbehalters (4) und/oder Innenbehal- 
ters (5) mindestens im Bereich ihrer gegensei- 
tigen Befestigung erhoht ist. 

4. Doppelwandiger Behalter (1) nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass der obere Rand 
des Innenbehalters (5) gebordelt ist. 

5. Doppelwandiger Behalter (1) nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass die das Fullgut 
aufnehmende Kammer (17) mindestens teilwei- 
se mit einem Schutzbelag (15) ausgekleidet 
ist. 

6. Doppelwandiger Behalter (1) nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass der die ringfor- 
mige Nut (14) bildende Teil des Aussenbehal- 
ters (4) eine aussen umlaufende Rille (19) auf- 
weist. 
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Verfahren zur Herstellung eines doppelwandi- te aus der Lebensmittel- und Pharmaindustrie 

gen Behalters gemass Anspruch 1, dadurch geeignet sind 

gekennzeichnet, dass nach dem Herstellen ei- 
nes nach oben offenen, vorzugsweise zylindri- 
schen, ersten Behalters, ein zweiter, becher- 5 
formiger Behalter in diesen ersten Behalter 
eingebracht wird, dessen axiale Ausdehnung 
mindestens um so viel kleiner ist als diejenige 
des Aussenbehalters (4), dass der Aussenbe- 
halter (4) in einem zweiten Verfahrensschritt w 
verformt werden kann, ohne dabei den Innen- 
behalter (5) zu deformieren, 
der erste Behalter zur Bildung eines flaschen- 
rormigen Aussenbehalters (4), mindestens im 
Bereich seiner Oeffnung verformt wird, ohne 75 
dabei den im Innern liegenden zweiten Behal- 
ter zu deformieren, 

der Aussenbehalter (4) derart verformt wird, 
dass dabei in den sich verjungenden Bereich 
des flaschenformigen Aussenbehalters (4) min- 20 
destens eine ringformige Einstulpung (13) ge- 
bildet wird, 

welche Einstulpung (13) derart in den Innen- 
raum des Aussenbehalters (4) ragt, dass die 
Einstulpung (13) zusammen mit der unverform- 25 
ten Wandung des Aussenbehalters (4) im In- 
nenraum eine ringformige Nut (14) bildet, wel- 
che zu der dem sich verjungenden Bereich 
abgewandten Seite hin offen ist, 
der zweite Behalter derart positioniert wird, 30 
dass sein oberer Rand in diese Nut (14) zu 
liegen kommt. und dieser dort mit einem Haft- 
mittel (18) befestigt wird. 



8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, dass der die Nut (14) bildende Teil 
des Aussenbehalters (4) zusatzlich verformt 
wird, insbesondere gequetscht und/oder mit ei- 
ner aussen umlaufenden Rille (19) versehen 
wird. 40 



9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass als Haftmittel (18) ein dunnfliis- 
siger Klebstoff verwendet wird, welcher durch 

die Oeffnung (9) im Boden (7) des Aussenbe- 45 
halters (4) eingebracht wird und die Nut (14) 
damit aufgefullt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass mindestens die mit dem Fullgut 50 
in Kontakt tretenden Behalterpartien nachbe- 
handelt werden, und insbesondere mit einem 
Schutzbeiag (15) versehen werden. 

11. Verwendung eines doppelwandigen Behalters 55 
gemass Anspruch 1 fur die Herstellung von 
trichterfreien Dosen, und insbesondere von Do- 
sen, welche fur technische Fluide oder Produk- 
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